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© Ein Verfahren zur Herstellung einer porSsen mi- 
neraiischen Leicht-Dammplatte weist folgende Ver- 
fahrensschritte auf: 

- Herstellen einer Bindemittelschtamme aus Ze- 
ment, Quarzmehl, Kalkhydrat und Wasser, 

- Herstellen eines Schaumes aus Wasser, 
Druckluft und einem Luftporenbildner, 

- Vermischen der Bindemittelschlamme und des 
Schaumes zu einer Schaumbetonmasse, 

- Homogenisieren der Schaumbetonmasse mit- 
tels eines Durchlaufmischers (Statikmischer 
20), 

- Ausbringen des Schaumbetons in eine Form 
{Formkasten 23) zur Bildung eines Formku- 
chens fur die Leicht-Dammplatte, 

- Ansteifen des Formkuchens, 

- Zuschnitt des Formkuchens in einzelne Leicht- 
Dammplatten und 

- Aushartung der Leicht-Dammplatte in einem 
Autoklaven. 
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dem in einem sogenannten PaddelrUhrwerk eine 
Bindemittelschlamme aus den Gblichen Bestandtei- 
len Wasser, Quarzmehl, Kalkhydrat und Zement 
angeruhrt und anschliefiend ein in einer Schaumer- 
zeugungseinheit hergestellter Schaum eingeruhrt 5 
wird. Mit dem damit hergestellten Schaumbeton 
konnten zwar mineralische Leicht-Dammplatten mit 
einer Dichte im Bereich zwischen 100 und 200 
kg/m 3 und einer Warmeleitzahl von ca. 0,05 herge- 
stellt werden, die in ihrer Strukturstabilitat und Ho- io 
mogenitat in begrenztem Umfang verbessert wa- 
ren, jedoch noch immer nicht die fur einen beden- 
kenlosen Praxiseinsatz notwendigen Eigenschaften 
hinsichtlich Festigkeit. Warmedammfahigkeit und 
wasserabweisendem Verhalten zeigten. is 

Der Erfindung liegt demzufolge die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren zur Hersteilung einer poro- 
sen mineralischen Leicht-Dammplatte anzugeben, 
die aufgrund ihrer herstellungsbedingt hohen Fe- 
stigkeit und guten Warmedammeigenschaften den 20 
praktischen Anforderungen bei der Verbauung ge- 
nugt. 

Diese Aufgabe wird durch das im Patentan- 
spruch 1 angegebene Verfahren gelost. Als tragen- 
de Merkmale der Erfindung werden dabei die ge- 25 
trennte Hersteilung einer Bindemittelschlamme und 
eines Schaumes, das Vermischen dieser beiden 
Komponenten zu einer Schaumbetonmasse und 
insbesondere deren Homogenisieren mittels eines 
Durchlaufmischers angesehen. Versuche haben 30 
namlich gezeigt, dafi bei Verwendung dieser Ver- 
fahrensabfolge ein besonders homogener Schaum- 
beton mit feinen Luftporen gebildet wird, der nach 
der Autoklavbehandlung zu einer besonders festen 
und hochwarmedammfahigen Platte fuhrt. Als 35 
Grund hierfur wird die besonders schonende Ho- 
mogenisierung in dem verwendeten Durchlaufmi- 
scher gesehen, bei dem es sich vorzugsweise urn 
einen sogenannten Statikmischer (Anspruch 3) han- 
delt, wie er in der chemischen Industrie in vielerlei 40 
Anwendungsfallen eingesetzt wird. Kennzeichnend 
bei solchen Durchlauf- Oder Statikmischern ist die 
Tatsache, dafi darin keine sich drehenden Teile 
vorhanden sind. die durch ihren Impuls Krafte auf 
den Schaumbeton ausuben, die zu einer Zersto- 45 
rung der Poren fuhren konnten. Vielmehr wird in 
dem Durchlauf- Oder Statikmischer die Homogeni- 
sierung durch statische Leitelemente hervorgeru- 
fen, die zu Turbulenzen im Schaumbeton bei des- 
sen Durchpumpen fuhren. Dies stellt offensichtlich so 
eine besonders schonende Homogenisierungswei- 
se dar, die zu den hervorragenden Eigenschaften 
der damit hergestellten Leicht-Dammplatten fuhrt. 

Die im Anspruch 2 angegebene Vermischung 
der Bindemittelschlamme und des Schaumes mit 55 
Hilfe eines Y-formig verzweigten Mischrohres ist 
einerseits verfahrenstechnisch besonders einfach, 
andererseits fuhrt sie jedoch zu einer fur die weite- 


re Homogenisierung in dem Durchlauf- bzw. Statik- 
mischer ausreichende Vorvermischung der 
Schaum beton-Bestandteile. 

Die Anspruche 4 bis 7 betreffen eine Endbe- 
handlung der autoklavisierten Leicht-Dammplatten, 
wonach diese mit einer wasserabweisenden 
und/oder hartenden Impragnierung versehen wer- 
den. Das Besondere an dieser Impragnierung ist 
die Tatsache, daB das Aufbringen der Impragnie- 
rung so vonstatten geht, daB diese sich ausgehend 
von der Plattenoberflache uber eine gewisse Ein- 
dringtiefe - mindestens 1,5 cm werden als vorteil- 
haft angesehen - nach innen erstreckt Mit Hilfe 
dieser Impragnierung, wie sie in den auf die Leicht- 
Dammplatte selbst gerichteten Anspruchen 10 bis 
13 angegeben ist, werden verschiedene Effekte 
erzielt: 

- Durch die in die Tiefe gehende Impragnie- 
rung konnen die Leicht-Dammplatten an ihrer 
Oberflache verrieben werden, ohne dafl eine 
Beeintrachtigung der wasserabweisenden Ei- 
genschaften der Impragnierung stattfindet. 
Damit findet die nach dem Anbringen der 
Leicht-Dammplatten an eine Gebaudewand 
aufzutragende Putzschicht uber die Oberfla- 
che der Platten konstante wasserabweisende 
Eigenschaften vor, so daB kein ungleichmafii- 
ger Wasserentzug aus der Putzschicht in die 
Dammplatte hinein stattfinden kann und die 
Frostbestandigkeit nicht beeintrachtigt wird. 

- Durch die Impragnierungsschichten an alien 
Oberflachen der Dammplatte ist diese her- 
vorragend gegen eindringendes Wasser ge- 
schutzt, so daB beispielsweise bei einer offe- 
nen Lagerung der Dammplatten auf der Bau- 
stelle keine Durchfeuchtung der Platten zu 
befurchten ist. Die erfindungsgemaBen 
Leicht-Dammplatten stellen also keine beson- 
deren Anforderungen an eine geschutzte La- 
gerung. 

- Durch die Hartung der Plattenoberflachen 
sind diese besonders gut gegen Eindrucken 
geschutzt, so daB im Umgang mit den Platten 
beim Verbauen auf der Baustelle keine be- 
sondere Sorgfalt anzuwenden ist. 

- Durch die allseitige Impragnierung der Platte 
bilden sich im Bereich einander abgewandter 
Plattenflachen steife Schichten aus, die zwi- 
schen sich eine Schicht geringerer Festigkeit 
einschlieBen. Die Leicht-Dammplatte weist 
also einen Strukturaufbau auf, der dem einer 
Mehrschicht-Verbundplatte ahnelt. Dies fOhrt 
in der von dort bekannten Weise zu einer 
erheblichen Festigkeitserhohung der Platte, 
wobei insbesondere die Biegezugfestigkeit 
steigt. 

- Durch die Hartung der Platte in einer Oberfla- 
chenzone konnen besonders gut Diibel in der 
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Platte verankert werden. 
- Durch die Einfarbung der Impragnierschicht 
z.B. mit Eisenoxid-Farbe ist eine optimale 
Kontrollierbarkeit der Platten dahingehend ge- 
geben, daB beim Verreiben zum Einebnen 
von Plattenstossen Oder beim Zerschneiden 
von Platten etwa bei Fensterausschnitten zu- 
tage tretende nicht-impragnierte Plattenzonen 
sofort erkennbar sind und dann nachimpra- 
gniert werden konnen. 
Grundsatzlich ist das Impragniermittel durch 
Uber- Oder Unterdruck in die Platte einbringbar. 
Insbesondere das Uberdruckverfahren ist von der 
Druckimpragnierung von Holzbauteilen her be- 
kannt. In der Anwendung bei den erfindungsgema- 
Ben Leicht-Dammplatten ist das Druckimpragnieren 
bei Einhaltung bestimmter Grenzen des Maximal- 
druckes und der Geschwindigkeit, mit der die 
Druckbeaufschlagung und -entlastung erfolgt, zwar 
anwendbar, jedoch nicht unproblematisch. So kann 
das in einem Tauchbecken durch Druck in die 
Platte eingedrungende Impragniermittel bei der 
Druckentlastung durch die Reexpansion der im 
Platten-lnneren eingeschlossenen Porenlutt wieder 
ausgetrieben werden, so daB die Impragnierung zu 
wunschen ubrig laflt. Auch neigen die Platten ins- 
besondere bei einer zu schnellen Druckentlastung 
dazu, explosionsartig zerstort zu werden, da die 
Plattenporen bei der Druckentlastung eine hohe 
Expansionstendenz zeigen. Nicht zuletzt ist die fur 
das Uberdruckirnpragnieren notwendige Apparatur 
konstruktiv sehr aufwendig, da Uberdruckwerte von 
mehreren bar beherrscht werden mussen. 

Aufgrund der vorstehenden Umstande ist dem 
Unterdruckimpragnieren der Vorzug zu geben, da 
hierbei die Platten auf strukturschonende Weise 
impragniert werden. Nahere Ausfuhrungen hierzu 
ergeben sich aus dem Ausfuhrungsbeispiel, worauf 
zur Vermeidung unnotiger Wiederholungen verwie- 
sen wird. 

Wie in den Anspruchen 8 und 9 angegeben ist, 
konnen in die Bindemittelschlamme zusatzliche Si- 
liciumdioxid-Trager bzw. zusatzliche Glasfasern 
eingemischt werden. Bei den zusatzlichen Silicium- 
dioxid-Tragern kann es sich z.B. urn sogenannte 
B mikrosilica"-Partikel handeln, wie sie als Betonzu- 
satzmittel im Handel erhaltlich sind. Die Glasfasern, 
die optional zur weiteren Festigkeitserhbhung der 
Dammplatte eingemischt werden konnen, sind al- 
kaliresistent und weisen eine bevorzugte Faserlan- 
ge zwischen 6 mm und 12 mm auf. 

Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile 
der Erfindung sind der nachfolgenden Beschrei- 
bung entnehmbar, in der Ausfiihrungsbeispiele fur 
das erfindungsgemaBe Verfahren sowie die erfin- 
dungsgemaBe Dammplatte anhand der beigefugten 
Zeichnungen naher erlautert werden. Es zeigen 
Fig. 1 eine schematische Teildarstellung der 
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ein erfindungsgemaBes Herstellungs- 
verfahren benutzenden Anlage und 
Fig. 2 einen schematischen Schnitt durch 
eine erfindungsgemaBe leicht-Damm- 
5 platte. 

Unter Bezugnahme auf Fig. 1 wird zuerst die 
Herstellung des Schaumbetons fur die Leicht- 
Dammplatte erortert. In einem ublichen Kolloidal- 
mischer 1 , der z.B. mit einem Paddelruhrwerk ver- 
70 sehen ist, wird eine Bindemittelschlamme aus Ze- 
ment, Quarzmehl, Kalkhydrat und Wasser herge- 
stellt. Die festen Bestandteile konnen von entspre- 
chenden Silos 2, 3, 4 uber nicht naher dargestellte 
Fordereinrichtungen, wie z.B. Schneckenforderern 
75 unter Zuwiegen automatisch in den Kolloidalmi- 
scher 1 zusammen mit einer entsprechenden Men- 
ge von heifiem Wasser (Temperatur ungefahr 40 
bis 50 *C) eingebracht werden. Zusatzlich konnen 
Glasfasern und/oder spezielle Siliciumdioxid-Trager 
20 eingemischt werden. Folgende Grundrezeptur kann 
fur die Bindemittelschlamme verwendet werden: 
30 kg Zement 

15 kg Kalkhydrat 
50 kg Quarzmehl 

25 2 kg alkaliresistente Glasfasern (Faserlange zwi- 
schen 6 mm und 12 mm) 
60 I Wasser. 

Diese Mischung wird im Kolloidalmischer 1 bei 
gleichzeitigem Umpumpen uber die Rucklauflei- 

30 tung 5, die uber das 3-Wege-Ventil 6 mit dem 
AuslaB des Kolloidalmischers 1 verbunden ist, ge- 
mischt. Nach einer homogenen Durchmischung der 
Komponenten der Bindemittelschlamme wird das 
3-Wege-Ventil 6 umgesteuert, so daB die Bindemit- 

35 telschlamme in den Zwischenbehalter 7 ausge- 
bracht wird. 

In einem parallelen Anlagenzweig wird einer 
handelsublichen Schaumkanone 8 uber Dosierven- 
tile 9, 10, 11 aus entsprechenden Reservoirs 12, 

40 13, 14 Wasser, Luftporenbildner auf Proteinbasis 
und Druckluft zugefuhrt. Bei der Schaumkanone 8 
handelt es sich beispielsweise urn den Typ SG-E2 
der Firma Wurschum, Ostfildern, DE, mit der ein 
sehr feinporiger Proteinschaum erzeugt wird. 

45 Vom Zwischenbehalter 7 geht unter Zwischen- 

schaltung einer Forderpumpe 15 eine erste Speise- 
leitung 16 sowie von der Schaumkanone 8 eine 
zweite Speiseleitung 17 ab. Diese Speiseleitungen 
16, 17 werden uber ein Y-formig verzweigtes 

50 Mischrohr 18 vereinigt, mit dessen ausgangsseiti- 
gen AnschluBstutzen 19 ein Statikmischer 20 ver- 
bunden ist. Durch das Mischrohr 18 wird also der 
Bindemittelschlamme-Strom in der Speiseleitung 

16 mit dem Schaum-Strom in der Speiseleitung 17 
55 vermischt, wobei der Bindemittelschlamme-Strom 

durch die Forderpumpe 15 und der Schaum-Strom 
durch entsprechende Betatigung der Dosierventile 
9,10,11 erzeugt werden. 
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Die durch das Vermischen der beiden vorge- 
nannten Komponenten im Mischrohr 18 hergestell- 
te Schaumbetonmasse wird weiter durch den Sta- 
tikmischer 20 gefordert, wo eine griindliche Homo- 
genisierung der Schaumbetonmasse erfolgt. 

Der Statikmischer 20 ist ausgangsseitig mit ei- 
nem Ausgaberohr 21 verbunden, in dem ein Ventil 
22 zur Steuerung des Ausflusses der Schaumbe- 
tonmasse eingesetzt ist. 

Diese Schaumbetonmasse ist durch eine ent- 
sprechende Auswahl des Forderverhaltnisses zwi- 
schen Bindemittelschlamme-Strom und Schaum- 
Strom so eingestellt, daB die damit hergestellte 
Leicht-Dammplatte eine Dichte von etwa 100 kg/m 3 
im trockenen Endzustand aufweist. 

Bei dem Statikmischer 20 handelt es sich bei- 
spielsweise um einen Mischer des Typs SMF- 
DM50/3-674.9i34 der Firma Sulzer AG, Winterthur, 
CH. Es sind auch andere Mischertypen einsetzbar 
wie z.B. SNX-Mischer der vorgenannten Firma. Bei 
der Mischerauswahl ist darauf zu achten, daB der 
Durchmesser des Statikmischers auf die Stro- 
mungsgeschwindigkeiten im Mischrohr abgestimmt 
sind. Die richtige Auslegung des Durchlaufmischers 
laBt sich durch einfache Versuche ermitteln. 

Uber das Ausgaberohr 21 konnen jeweils 
Formkasten 23 mit der Schaumbetonmasse gefullt 
werden. Die Formkasten 23, die als sogenannte 
"Reifeformen" dienen, sind nach Art einer Spring- 
form ausgebildet und bestehen aus einem Boden 
und vier verschiebbaren Seitenwanden. 

Die mit der Schaumbetonmasse gefullten 
Formkasten 23 werden uber eine ubliche Schiebe- 
buhne in eine Reifekammer transportiert, wo sie 
bei ca. 50 *C uber einer Zeit von etwa 6 bis 12 
Stunden verweilen. Dadurch steift die Schaumbe- 
tonmasse an, so daB der durch den Formkasten 23 
gebiidete Formkuchen anschlieBend ohne Hilfe des 
Formkastens 23 standfest ist. 

Nach der Reifekammer werden nun die Form- 
kasten 23 in einer weiteren Bearbeitungsiinie ent- 
fernt, indem mittels eines Spezialgreifers die Form 
geoffnet wird. Dabei spreizen sich alle vier Seiten- 
wande vom angesteiften Formkuchen auf eine Dist- 
anz von ca. 1 cm zur Seite weg. Die so gebffneten 
Seitenwande werden nach oben abgehoben, seit- 
iich verfahren, gesaubert, geolt und wieder mit 
Formboden zusammengefugt. 

Der auf dem Bodenblech des Formkastens 23 
freistehende Formkuchen wird in der Bearbeitungs- 
iinie zur Beschneidungsstation weitertransportiert. 
In der Beschneidungsstation findet ein erster Roh- 
zuschnitt des Formkuchens durch oszillierende 
Drahte im Bereich der Ober- und Unterseite des 
Formkuchens statt. Wenn der KuchenuberschuB an 
der Oberseite abgenommen worden ist, hat der 
verbleibende Formkuchen eine glatte Oberflache. 
Durch den Schnitt im Bereich der Unterseite kon- 
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nen sich der Formkuchen bzw. die daraus ge- 
schnittenen Platten spater besser vom Bodenblech 
Ibsen. 

AnschlieBend wird der so zugeschnittene 

5 Formkuchen zur sogenannten Harfe weiterverfah- 
ren, in der der Kuchen uber oszillierende Drahte in 
einzelne Platten geschnitten wird. Dies erfolgt da- 
durch, daB die Drahtharfe den stehenden Kuchen 
von oben nach unten durchfahrt 

10 Mittels eines Vakuumgreifers werden die Plat- 

ten vom Bodenblech abgehoben und auf einen 
Hartewagen abgesetzt, wobei durch eine entspre- 
chende Greifersteuerung die Platten mit einem ge- 
genseitigen Abstand von 3-5 mm auf dem Harte- 

75 wagen abgesetzt werden. Durch diese Distanz wird 
ein schnelleres und gleichmaBigeres Harten und 
Austrocknen der Platten wahrend und nach der 
Autoklavbehandlung ermoglicht. 

Nach dem Einfahren der so besetzten Harte- 

20 wagen in einen Autoklaven werden die Platten in 
einer Sattdampf-Atmosphare von ca. 16 bar und 
220 • C uber eine Zeit von wenigen Stunden gehar- 
tet und anschlieBend wieder entnommen. 

Die geharteten Platten konnen anschlieBend 

25 nochmals auf ihr EndmaB - z.B. mit Hilfe einer 
Bandsage - zugeschnitten werden. 

AnschlieBend erfolgt die impragnierung der 
Platten. Dazu wird ein Satz von beispielsweise 15 
Platten mittels entsprechender Greifer in ein 

30 Tauchbecken eingesetzt, das mit einem Impra- 
gniermittel gefullt ist. Die Platten werden dabei 
vollstandig in das Impragniermittel eingetaucht. An- 
schlieBend wird das Tauchbecken luftdicht ver- 
schlossen und mit Unterdruck beaufschlagt. Da- 

35 durch perlt die in dem offenporigen Gefiige der 
Platten befindliche Luft aus und wird abgesaugt. 
Wird nun das Tauchbecken wieder beiuftet und auf 
Normaldruck gebracht, so wird das die Platten um- 
gebende Impragniermittel in die Platte eingesogen. 

40 Es bildet sich also eine von alien Plattenoberfla- 
chen ausgehende Impragniermittelschicht, die eine 
Eindringtiefe d von etwa 2 cm nach innen aufwei- 
sen kann. Auch eine vollige Durchtrankung der 
Platten ist moglich. 

45 Bei dem Impragniermittel kann es sich um eine 

Mischung auf der Basis von modifiziertem Wasser- 
glas, einem Hydrophobierungsmittel und Wasser 
gemaB folgender Rezeptur handeln: 
99 I modifiziertes Wasserglas Typ 14 der Fa. W6H- 

50 ner GmbH, 67065 Ludwigshafen 

1 I Hydrophierungsmittel Typ BS 1306 der Fa. 
Wacker Chemie, 80538 MOnchen, DE und 
200 I Wasser. 

Alternativ dazu kann das Impragniermittel auch 

55 auf der Basis von aushartenden, hydrophoben 
Kunststoff-Dispersionen hergesteltt werden. Als 
Beispiel fur eine solche Dispersion sei das entspre- 
chende Produkt "Vinapas" (R) der Fa. Wacker 
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Chemie, 80538 MUnchen, DE genannt. 

Die impragnierten Platten konnen in einer 
Trockenstation mit HeiGluft getrocknet werden. 
Hierbei ist ein Anblasen der Platten mit HeiBluft von 
unten her vorzuziehen, da dabei die Beschichtung 
von der Unterseite her austrocknet und ein Ankle- 
ben der Platten auf Paletten, auf die die Platten 
spater gesetzt werden, dadurch vermieden wird. 

Wie in Fig. 2 dargestellt ist, kann eine erfin- 
dungsgemafl Leicht-Dammplatte aus einem often- 
porigen Schaumbetonkorper 24 mit flacher, qua- 
derformiger Gestalt bestehen, der auf die oben 
beschriebene Weise hergestellt wurde. Der 
Schaumbetonkorper 24 weist eine allseitig von sei- 
ner Oberflache 25 sich nach innen erstreckende 
Impragnierschicht 26 zur Hartung und zur Erzie- 
Jung eines wasserabweisenden Effektes auf. Die 
Impragnierschicht weist eine Eindringtiefe d von 
etwa 2 cm auf. Durch eine Einfarbung des Impra- 
gniermittels mit Eisenoxid-Farbe ist die Impragnier- 
schicht farblich vom ubrigen Plattenmaterial abge- 
setzt. Weiterhin sind in die Leicht-Dammplatte 
Glasfasern 27 und sogenannte Siliziumdioxid-Tra- 
ger 28 eingebracht. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Hersteilung einer porosen mine- 
ralischen Leicht-Dammplatte mit folgenden 
Verfahrensschritten: 

- Herstellen einer Bindemittelschlamme 
aus Zement, Quarzmehl, Kalkhydrat und 
Wasser vorzugsweise in einem Kolloidal- 
mischer (1), 

- Herstellen eines Schaumes in einer 
Schaumerzeugungseinheit (Schaumkano- 
ne 8) aus Wasser, Druckluft und einem 
Luftporenbildner, 

- Vermischen der Bindemittelschlamme 
und des Schaumes zu einer Schaumbe- 
tonmasse, 

- Homogenisieren der Schaumbetonmasse 
mittels eines Durch laufmischers (Statik- 
mischer 20), 

- Ausbringen der Schaumbetonmasse in 
eine Form (Formkasten 23) zur Bildung 
eines Formkuchens fur die Leicht- 
Dammplatte, 

- Ansteifen des Formkuchens vorzugswei- 
se in einer Reifekammer, 

- Zuschnitt des Formkuchens in einzelne 
Leicht-DSmmplatten und 

- Aushartung der Leicht-Dammplatten in 
einem Autoklaven. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Vermischen der Bindemittel- 
schlamme und des Schaumes durch Vereini- 


gen eines in einem ersten Rohr (Speiseleitung 
1 6) gef Ohrten Bindemitteischlamme-Stromes 
und eines in einem zweiten Rohr (Speiselei- 
tung 14) gefuhrten Schaum-Stromes uber ein 
5 Y-fbrmig verzweigtes Mischrohr (18) erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Homogenisierung der 
Schaumbetonmasse mittels Durchpumpen 

10 durch einen als Statikmischer (20) ausgebilde- 

ten Durchlaufmischer erfolgt. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die autoklavisier- 

75 ten Leicht-Dammplatten mit einer wasserab- 

weisenden und/oder hartenden Impragnierung 
(Impragnierschicht 26) versehen werden, die 
sich ausgehend von der Plattenoberflache (25) 
Ciber eine Eindringtiefe (d) von vorzugsweise 

20 mindestens 1,5 cm nach innen erstreckt. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das Impragniermittel mittels 
Uber- oder Unterdruck in die Leicht-Dammplat- 

25 te eingebracht wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Unterdruck-lmpragnieren 
die Leicht-Dammplatte in ein mit flussigem Im- 

30 pragniermittel gefulltes, in einem druckdicht 

verschlieBbaren GefaB angeordnetes Tauch- 
becken eingebracht wird, daB das GefaB zum 
Entfernen der Luft aus den Plattenporen mit 
Unterdruck beaufschlagt und anschlieBend 

35 zum Einbringen der Impragnierflussigkeit in 

die Leicht-Dammplatte wieder beluftet wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Platten nach 

40 dem Impragnieren mittels HeiBluft getrocknet 

werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB in die Bindemit- 

45 telschlamme zusatzlich Siliziumdioxid-Trager 

(28) eingemischt werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB in die Bindemit- 

50 telschlamme zusatzlich Glasfasern (27) einge- 

mischt werden. 

10. Porbse, mineralische Leicht-Dammplatte, be- 
stehend aus einem hydraulisch ausgehartetem 

55 Schaumbeton aus Zement, Quarzmehl, Kalkh- 

ydrat und Wasser einerseits und Schaum an- 
dererseits, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Leicht-Dammplatte zumindest in ihren der 
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Oberflache (25) benachbarten Zonen mit einer 
hydrophoben und/oder hartenden Impragnie- 
rung (Impragnierschicht 26) versehen ist. 

11. Leicht-Dammplatte nach Anspruch 10, dadurch 5 
gekennzeichnet, daB die Impragnierung (Im- 
pragnierschicht 26) sich uber eine Eindringtie- 

fe (d) von mindestens 1 ,5 cm erstreckt. 

12. Leicht-Dammplatte nach Anspruch 10 Oder 11, 10 
dadurch gekennzeichnet, daB das Impragnier- 
mittel aus Wasserglas, einer Dispersion, einem 
Vernetzungsmittel und Wasser sowie gegebe- 
nenfalls einem Hydrophobierungsmittel be- 
steht. '5 

13. Leicht-Dammplatte nach einem der Anspruche 
10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Impragniermittel eingefarbt ist. 

20 

14. Leicht-Dammplatte nach einem der Anspruche 
10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Leicht-Dammplatte eine Dichte von maximal 
150 kg/m 3 und eine Warmeleitzahi von maxi- 
mal 0,05 aufweist. 25 


30 


35 


40 


45 


50 
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